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摘  要：在一款法兰自动焊接系统的设计中，涉及到多轴伺服运动和多个气动装置的控制。针对此焊接系统的控制
需要，设计了基于 CAN-bus 的 PLC 分布式运动控制系统。 
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PLC 互联，构成一个智能的 PLC 分布式控制网
络；同时，主控制器可以与指定的 PLC 实现配置、
控制通信，以及实现组态环境中的应用。 集成有
现场总线 CAN-bus 通讯接口的 PLC 不多，且价
格比较贵，但可用通用 PLC 来扩展 CAN-bus 通
讯接口，实现与现场总线 CAN-bus 的通讯。PLC





用一个 RS-232/RS-485 转 CAN-bus 网关进行
信号转换，就使 PLC 的串口 RS-232/RS-485 扩展
为 CAN-bus 通讯口。多台扩展 CAN-bus 通讯接
口的 PLC 连到现场总线 CAN-bus 上，即可构建
PLC 的分布式控制系统。 
每一台连接 PLC 单元的 RS-232/RS-485 转
CAN-bus 网关都可以设定一个独立的设备 ID 号，






将 PC 机配置 PC-CAN 接口卡后，可以作为
主控制器建立现场总线 CAN-bus 网络，通过连接
在 CAN-bus 网络中的 RS-232/RS-485 转 CAN-bus
网关转换器和CAN-bus 网络配套的“虚拟串口”软
件，建立标准的串行通讯端口。主控 PC 访问连
接在这条 CAN-bus 网络上的 PLC 设备，与操作
标准串口完全一致，能够配合 PLC 厂商提供的各
种软件，实现系统配置、人机界面、组态开发等。 
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2.2 分布式控制系统的构建 
通过 PC 构建基于 CAN-bus 的 PLC 分布式控
制系统结构如图 2 所示。选一般 PC 用作主控制
器，并配上 PCI-6810 型 PC-CAN 接口卡；选用
三 菱 PLC FX2N-16M ， 配 备 FX2NC-232ADP 








接收，通过 CAN-bus 进行数据交换。 
 
图 2  基于 CAN-bus 的 PLC 分布式控制系统结构示意图 
3  系统的参数设置与软件配置 





率、CAN-bus 通讯波特率、设备 ID 号等。需要




在此分布式 PLC 控制系统中，主控制器 PC 通
过虚拟串口服务器软件，可构建多个虚拟串口，使
每台 PLC 与一个虚拟串口对应。主控 PC 用标准
串口通讯的方式，访问连接在 CAN-bus 网络中的
各台 PLC。PC 通过所连接的 PCI-6810 CAN 接口
卡，把串口通讯数据传输到 CAN-bus 网络；并且
由连接在 CAN-bus 网络上的网关 CAN232MB，将
CAN-bus 上的数据转成 RS-232 串口数据传给
PLC，实现了PC 串口与PLC网络中各串口的通讯。 
    三菱公司推出的 GX Simulator 仿真软件和













图 3  法兰自动焊接流程图 
 
图 4  系统主程序流程图 





方法还适用于远程 PLC 控制网络的构建。 
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